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On sait qu'actucliement Les plans, ou cartes, 
en reJ ie L, sunt obtenua par gaufrage dun carton 
a la pressc, entre une matrice et une eontre- 
matrice, qui sunt executes en un ciment tres resis- 
tant a la compression, analogue a ceux utilises 
pour les travaux dentaires, et qui representent, 
I'line en negatif et 1 'autre en positif, le relief du 
terrain, la matrice etant faite par moulage dim 
modele en platre, realise de facjon connue, par 
report pantographique des courbes de niveau sur 
un bloc de platre, tandie que la eontre-matrice 
est faite par surmoulage de la matrice. 

La feuille ou carte a relief ainsi obtenue est 
ensuitc, pour pouvoir etre utiiisee pratiquement, 
et notamment pour permettre la juxtaposition et 
1 'assemblage de plusieurs feuilles, montee sur 
un support forme* par quatre cotes, en bois gene- 
ralement, raccordes aux bords de la carte, qui 
sont ondules suivant le profil du terrain, par 
des bandes en une matiere nbreuse comprimee 
comrae eelles employees dans la construction sous 
forme de panneaux isolants. 

Or, il est reconmi que ce montage de la carte 
en carton sur les eotes en bois constitue une 
operation delicate, longue et couteuse et que, 
malgre tous* les 6oins apportes a son execution, 
celle-ci ne peut jamais eonduire k des result ats 
entierement satisfaisants. L'adjonction de ces 
cotes exige, en effet, un important travail de 
preparation, necessitant Tcmploi d'une main- 
d'eeuvre specialises : deeoupage des bois suivant 
)e profil ondule* des bards de la carte, mise de 
bauteur, ajustage. etc., pose des entre toises, etc., 
qui doit etre fait mmutieusement, car la hauteur 
des cote's doit etre ctabiie de fa con precise pour 
que tous les points « zero » soient a, la meme 
hauteur, dans quelque planclie qu'ils se trouvent, 
de fac,on qu'en cas d 'assemblage de plusieurs 
planches les points de meme cote se trouvent au 
meme niveau. Malgre" tout, l'ecueil inevitable 
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j auquel on se hcurte reside en ce que, du point 
de vue hygrometrique. lc carton de la carte en 
relief, le bois des cotes et la matiere fibreuse des 
bandes de raecordement, possedent des caractg- 
ristiques difterentes et qu'il en resulte de& varia- 
tions de liautcur nuisibles a la precision. 

Le but de l'invention est d'Sliminer ce« incon- 
venients en supprimant Toperation de montage 
des cartes sur des cotes en bois et en evitant, de 
ce fait, toute possibilite de deformation et de 
variation de hauteur sous Tinfluence de l'etat de 
1 'atmosphere. 

A cet effet, l'invention a pour objet, a titre 
de produits industriels nouveaux, un uouveau 
genre de plans en relief essenti el lenient caracte- 
risea en ce que les cotes sont venus de fabrication 
d'une seule piece avec la surface en relief a 
la quelle ils servent de supports. 

L'invention a egalement pour objet un procede* 
pour 1 'obtention de ce nouveau genre de plans 
en vclief, procede caracterise, en principe, par le 
fait qu'on moule une matiere, de preference a 
base de refine syntaetique, entre une matrice et 
une eontre-matrice de surface plus petite que 
cclle de la matrice, de maniere a laisser, entre 
les cotes de ladite contre.-matrice et les parois 
du moule, un espace dans lequel se iorment, d'une 
piece avec la surface en relief, les cotes destines 
a servh 1 de supports audit relief. 

D'autres caracteristiques et avantages ressor- 
tiront d'ailleurs de la description, qui va suivre, 
d'un mode de mise en pratique, donne a simple, 
titre rTexemple nnllement liinitati t\ dun procldS 
dc fabrication du nouveau genre de plans en 
relief selon l'invention. On se ref6rera aux des- 
sins sehematiques annexes, dans lesquels : 

Fig. 1 a 9 representent, par des vues en coupe 
transversale, les differentes phases de la fabri- , 
cation ; et 

Fig. 10 montre. en perspective, le produit 
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obtenu, en l'espeee un plan en relief dans lequel 
lee cot& sont venus d'une piece avec le relief. 

Le raodele de depart (non represents) , f agonne 
par report pantographique des courbes de niveau 
SUr un Woe, avec retouches subsequentes, .et qui 
constitue une reproduction -eonventionnelle du 
relief veritable du terrain, est utilise pour l'ob- 
tention d'un moule negatif en platre (platre 
ou ciment dentaire a prise rapide) 1 [represents 
en fig. 1] et ce dernier pour celle d'un contre- 
moule positif egaiement en platre 2, de longueur 
et largeur legerement inferieures (represents en 
fig. 2), Tun et l'autre eonstituant des blocs d'al- 
lure parallelepipgdique a base rectangulaire. 

Les moules 1 et 2 servent ensuite pour l'ob- 
tention, par metallisation en epaisseur, de eo- 
quilles metalliques 3 et 4 respectivement. 

A eet effet, lesdits monies sont pourvus de 
rehausses laterales V et 2' respectivement, for- 
mant ainsi des cuvettes a l'interieur desquellea 
on opere la metallisation. 

Celle-ci est realisee, de preference, apres etu- 
vage des moules et nettoyage a l'air -comprime, 
par projection de m&al en fusion, pulveris6 a 
l'etat de fines particuies, au moyen d'un pistolet. 
On peut employer les m§taux et alliages les plus 
varies, Tepaieseur 6tant determined par la resis- 
tance «exigee dans les phases ulterieures de la 
fabrication. Par exemple, on pourra deposer une 
premiere couche de laiton de quelques centiemes 
de millimetres d'epaisseur, puis une couche de 
zinc de quelques millimetres et eventuellement 
une louche de plomb f ormant doublage interieur 
d'un ou plusieurs centimetres, suivant les dimen- 
sions, avec, au besoin, des entretoises soudees par 
metallisation. 

Ce precede de metallisation par projection 
pour la fabrication des eoquilles offre, par rap- 
port au depot galvanoplastique, de nombreux et 
importants avantages : rapidity prix de revient 
moindre, possibility de deposer tous metaux et 
alliages, et d'une facon reguliere aussi bien dans 
les depressions que sur les parties en relief, sur- 
face parfaite, sans parties galeuses ou minees, 
et possibility de travailkr les m&aux ou alliages 
depose* de la meme maniere, et avec les m ernes 
machines, que les metaux ordinaires. 

Avec les coquillee metalliques 3 et 4 ainsi 
obtenues, on prepare respectivement la matrice 
et la contre-matrice en remplissant lesdites 
eoquilles au moyen d'une composition minerale 
(ciment special, platre ou autre) ou au moyen 
de mStal fondu, aluminium notarament. Ces rem- 
passages, 5 et 6 respectivement (fig. 2 et 4), sont 
indispensables en raison des hautes pressions et 
des temperatures SlevSes que la matrice et la 
contre-matrice font ap pelves a subir pendant les 
operations dc moulage. 
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Les ^matrice et contre-matrice sont rectifiees 
pour etre amenees aux cotes precise© voulues, 
puis polies pour realiser un glacage des surfaces 
de contact. 

.. Avant le moulage, la matrice et la contre- 
matrice sont paraffinees de facon a faciliter ulte- 
rieurement le demoulage. 

Pour le moulage, la matrice 3.5 est plaeee au 
fond d'un moule 7 a piston, puis recouverte d'une 
couche d'epaisseur voulue de poudre a mouler 8 
en resine eynthetique (fig. 5) et, apres reperage 
prealable, on dispose la contre-matrice 4-6, dont 
les dimensions sont telles, corame indiquS cl 
dessus, qu'elle laisse entre ses cotes et ceux du 
moule un espaee libre 9 (fig. 6) que l'on remplit 
de poudre 8 (fig. 7). On pose ensuite le piston 10 
du moule sur la contre-matrice 4-6, puis on place 
le moule dans une presse 11 (fig. 8) et l'on fait 
subir une pression, de Fordre de 300 kg/cm 2 
pour certaines poudres a mouler, avec un chauf- 
fage a une temperature de l'ordre de 160° C 
pour lesdites poudres, 

Apres le temps de chauft'e voulu, variable sui- 
vant la hauteur, l'epaisseur et la surface du 
moulage a realiser, on retire le moule 7 de la 
presse 11, on enleve le piston 10 et Ton separe 
la matrice 3-5, le moulage S'-8" et la contre- 
matrice 4-6 (fig. 9), 

Le produit obtenu ojfre l'aspect montre en 
fig. 10, e'est-a-dire celui d'un bloc creux moule, 
homogene et dur, presentant une surface en 
relief 8', d'une grande fid&ite de reproduction, 
venue d'une piece avec les cotes 8". On peut, 
ensuite, proceder a un ebarbage et une rectifi- 
cation des cotes 8" a la meule, s'il y a lieu. 

H est bien entendu que Ton pourra, sans sortir 
du cadre de ^invention, apporter des variantes 
et perfectionnements de details, de meme qu'ima- 
giner l'emploi de moyens eonstituant des equi- 
valents de eeux donnes a titre d'exemples. 

Notamment, on pourra envisager Tempbi de 
papiers bakelises aux lieu et place des poudres 
a mouler. 

RESUME, 

L 'invention a pour objet : 

1° A titre de produits industriels nouveaux, 
un nouveau genre de plans en relief essentielle- 
ment earacterises en ce que les c6tes sont venus 
de fabrication d'une seule piece avec la surface 
en relief a laquelle ils servent de supports ; 

2° Un procede pour l'obtention du nouveau 
genre dc plans en relief selon 1°, procede earac- 
terise, en principe, par le fait qu'on moule une 
matters, de preference a base de resine synthe- 
tique. entre une matrice et une contre-matrice de 
surface plus petite que celle de la matrice de 



munidre a laisser, entre les cot& de ladite contre- 
matrice et les parois du moule, un espace dans 
lequel se torment, d'une pike avec la surface 
en relief, les cot&s destinfo a servir de supports 
audit relief ; 

3° En vue de la preparation de matrices et 
de contre-matrices pour le moulage selon 2°, un 
proc^ede* consist ant a munir un moule -et un 
contre-moule, respectivement, obtenus k partir du 
modele, de rehausses de hauteurs dSterminSes, et 
a utiliser cesdits moule et contre-moule, ainsi 
am&iag&s, pour la preparation de coquilles m6tal- 
liques par metallisation en Spaisseur de leurs 
surfaces intSrieures ; 

4:° Dans un proc6de selon 3°, la realisation de 
la metallisation en Spaisseur du moule et du 
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contre-moule par projection, au pistolet, de niGtal 
fondu ; 

5° La fabrication des matrices et contre- 
matrices par remplissage des coquilles, obtenues 
selon 3°, ou 3° et 4°, et eventuellement munies 
.d'entretoises int6rieures, au moyen d'une compo- 
sition minerale ou d'un metal ou alliage fondu ; 

6° A titrc de produits industriels nouvcaux, 
les coquilles raetalliques obtenues selon 3°, ou 3° 
et 4°, et les matrices et contre-matrices obtenues 
selon 5°. 
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